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GLOSARIO

Accion correctiva Procedimientos seguidos cuando se
produce una desviacion.

APPCC ' Sistema de calidad, Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de
Control, por sus siglas en espafiol.

Control Gestionar las condiciones de una
operacion para mantener el
cumplimiento con los criterios
establecidos.

Dureza Propiedad ocasionada por Ia
presencia de cationes metalicos
polivalentes.

Inocuidad : Calidad de un alimento sin causar
enfermedad o dafio.

Materia prima Sustancia, activa o0 inactiva,
empleada en la fabricacion de un
medicamento, ya  permanezca
inalterada, se modifique o
desaparezca en el transcurso del
proceso.



NTU

Peligro

Programas prerrequisito

Titulacion

Titulante

Turbidez

Unidades de turbidez nefelométrica.

Agentes biolégicos, quimicos,
fisicos que puedan causar
enfermedad o lesion en ausencia de
su control.

Procedimientos, para cumplir con
las condiciones operativas las bases
para el sistema APPCC.

Es un método de valoraciéon quimica,
basado en la determinacion del
volumen de una solucion de
concentraciébn conocida, necesario
para neutralizar mediante una
reaccién quimica, la sustancia que
se analiza.

Solucién de concentracion conocida
que se utiliza para determinar la
concentracion de otra, por medio de
neutralizaciébn o viraje de color con
indicadores.

Propiedad o6ptica de una suspension
que hace que la luz se disperse y no
se transmita a través de |Ia

suspension.

VI



Verificacion Actividades que determinan la
validez y que el sistema esta
operando de acuerdo con el plan.

VII
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RESUMEN

En la realizacion del proyecto, se reviso, desarrollé y verifico programas
prerrequisito para implementar el sistema de calidad de Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control, APPCC, en la planta de una fabrica de snacks

en Guatemala.

Los programas desarrollados son: control de calidad del agua, control
de productos quimicos y la politica de control de plastico quebradizo y vidrio.
Estos incluyen: objetivos, alcance, responsabilidades, definiciones,
procedimiento, referencias y anexos.

Se revisé con base a normas internas el manejo integral de plagas vy las
condiciones fisicas de bodega de materia prima, para determinar
cumplimiento de los parametros mediante calculo de eficiencia.

Se complementé el programa de higiene personal con la
implementacion de método para evitar contaminacion cruzada por el calzado
y formatos de supervision del cumplimiento del programa.

Se actualizaron las especificaciones de materia prima en documento

que especifica: producto, parametro, limites permisibles y método de
determinacién.

IX






OBJETIVOS

GENERAL:

Desarrollo, revisién y actualizacion de programas pre-requisito del
Plan APPCC en una fabrica de alimentos.

ESPECIFICOS:

1. Complementar el programa de higiene personal proponiendo
métodos para evitar contaminacién cruzada (manos y zapatos) al
ingresar a la planta.

2. Desarrollar el programa de calidad del agua de las lineas de
producciébn mediante la especificaciébn de puntos de muestreo,
determinacion parametros a controlar, limites permisibles.

3. Actualizacién de las especificaciones de recepcion de materia
prima.

4. Evaluar eficiencia de las condiciones de bodega de
almacenamiento de materia prima.

5. Desarrollar politica de control de plasticos quebradizos y vidrio,
mediante inventario en planta, disefio de formato de inspeccién y
cambio de piezas defectuosas.

6. Desarrollar politica de control de quimicos.

7. Evaluar eficiencia de los requisitos generales, requisitos generales
del establecimiento y equipo de proteccion personal del programa
de control de plagas actual de acuerdo a la Politica de Seleccién,
Evaluacion y Desarrollo de Controladores de Plagas.
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INTRODUCCION

Los programas prerrequisito permiten adecuar y mejorar las condiciones
de la planta de produccion de forma que el proceso sea tan eficiente, limpio,
controlado y ordenado como sea posible.

Los programas son: Higiene personal, control de calidad del agua en las
lineas de produccion, especificaciones por escrito de materia prima,
recepcion y almacenamiento de materia prima, control de plasticos y vidrios,
control de productos quimicos y control integral de plagas.

El trabajo se realizé conjuntamente con el Departamento de Control de
Calidad (materia prima, procesos, aceites y grasas), Bodegas de Materia
Prima y Seguridad Alimentaria, Manejo Integral de Plagas. De acuerdo a las
especificaciones y requerimientos que cada programa, se cred una
metodologia que permite la mejora o implementacion de cada uno.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La planta de fabricacién de snacks en Guatemala no tiene plan formal de
programas prerrequisito para implementar el plan de calidad de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control, APPCC.

XV






JUSTIFICACION

Los consumidores requieren productos alimenticios que satisfagan sus
preferencias respecto a las caracteristicas organolépticas de los alimentos
que desea y para satisfacer esas exigencias, las empresas elaboradoras
alimentos adoptan herramientas técnicas probadas y aptas para obtener los
productos que sus clientes demandan. Los programas a desarrollar, revisar
y actualizar permiten mejorar la eficiencia, confianza del consumidor y
aumento de competitividad de la empresa.

Al realizar este trabajo se abarcd los rasgos del Ingeniero Quimico
egresado: poner en practica los conocimientos de gestiéon de calidad, ejercer
tareas de analisis, mediante el control de calidad, establecer la mejora de un
proceso existente, especificar las materias primas mas adecuadas, evaluar e
implementar criterios de seguridad. Ademas se desarrollaran las siguientes
actividades profesionales: recoleccion de informacion y procesada de
datos, inspeccién y auditoria interna de métodos actuales, higiene laboral.

Objetivo dltimo

Aplicar una de las funciones del Ingeniero Quimico: adecuar las
condiciones de la planta de produccion para poder determinar los puntos
criticos mas apropiados de inspeccion y muestreo en el proceso y en los
métodos de medicion; determinar analisis mas convenientes para asegurar
la calidad y la eficiencia de cada linea de produccién.
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1. MARCO TEORICO

El sistema de calidad APPCC tiene enfoque cientifico y sistematico para
asegurar la inocuidad de los alimentos, contempla toda la produccion hasta
el consumo del producto, identifica, evalia y controla puntos de peligro
significativo para la calidad del producto.

Los programas prerrequisito del sistema proporcionan la base del medio
ambiente y las condiciones de funcionamiento que sean necesarios para la
produccion de seguros, sanos los alimentos. Estos permiten:

e Estructurar adecuadamente la planta y las instalaciones de un
establecimiento de elaboracién de alimentos.

o Realizar eficaz y eficientemente los procesos y operaciones de
elaboracion, almacenamiento, transporte y distribuciéon de alimentos.

o Lograr productos alimenticios con la calidad deseada.

e Ganar y mantener la confianza de consumidores.

Programas prerrequisito evaluados:

1.1 Programa de higiene personal

El aseo corporal es la base de la higiene individual. Para realizarlo se
necesita tener el concepto claro de la importancia del aseo del cuerpo, la
voluntad y disciplina para efectuario. El programa determina ciertas normas
para mantener al personal bajo los mismos estandares de higiene en el area
de trabajo para su propio beneficio y para el de la manufactura de alimentos,
puesto que el personal esta relacionado directamente con la produccion.



Se refiere a normas que se deben seguir segun de la necesidad. Es
una forma de garantizar que la produccion de un producto o servicio ha sido
elaborado por personal competente, capacitado.

1.2 Programa de control de calidad del agua en lineas de produccién

El agua como ingrediente o método de lavado en las durante el proceso
de manufactura de alimentos debe estar sujeta a verificacion y control
periédico, para garantizar efectividad y cumplimiento con requerimientos que
se realizan por medio de un programa que especifique parametros y limites
permisibles.

Los lugares de donde deben obtenerse las muestras, deben ser
representativos y no puede generalizarse; éstos deberan ser especificados
por escrito para evitar confusion.

Los limites permisibles para cada parametro estan de acuerdo a la
NGO 29005:99:

Dureza: 500 ppm maximo

pH: 6.5-8.5

Hierro: 0.3 mg/L. maximo

Cloruros: 250 mg/t

Turbidez: 0.5 NTU maximo
Organoléptico: sin ofor, sin color, sin sabor

Las sales de calcio y magnesio, que son los principales
constituyentes minerales, consumen jabén y lo precipitan en forma de
compuestos insolubles o grumos. Estan disueltas generaimente en forma de
bicarbonatos, pero ‘pueden transformarse en carbonatos menos solubles,
que se precipitan y son el origen de incrustaciones.



Las aguas duras son usualmente menos corrosivas que las blandas,
que contienen compuestos de calcio magnesio en bajas concentraciones.

La concentracién de los iones hidrogeno o valor del pH, mide la
intensidad de la reaccién acida o alcalina del agua. El agua que no contiene
acido ni alcali tiene un valor neutro igual a 7. La corrosion es funcién del pH
y puede corregirse frecuentemente disminuyendo la intensidad acida
mediante la adicion de un alcali. Un valor menor a 6 indicara accion
corrosiva del agua sobre los metales que se usan en las tuberias.

La determinacién manganométrica del hierro es la determinaciéon de
iones Fe2+ por medio de la reduccion del manganeso (VI), en el
permanganato de potasio, ya sea manganeso (lI) o bien, manganeso (IV).
Se determina manganométricamente, la concentracién del i6n hierro (ll) en
la solucién, por medio de la titulacién directa con permanganato de potasio.

El método de Mohr es un método indirecto para la valoraciéon del ion
cloruro donde se titula el halogenuro con una solucién de nitrato de plata y
cromato de potasio como indicador inter El punto final esta determinado por
la-aparicién de precipitado naranja (cromato de plata).

La turbidez puede ser causada pro materia suspendida, organica y
mineral, carbonato de calcio precipitado, hidréxido de aluminio, éxido de
hierro de aguas corrosivas, organismos microscopicos y sustancias
semejantes. La mediciéon de la turbidez es importante por ser uno de los
factores visuales que influyen en la aceptacion del agua.

El color en el agua: es de dos tipos: el “color verdadero” es el que esta
presente en las aguas después de haberse removido la materia suspendida
y el “color aparente” es el color verdadero mas cualquier otro color que
produzcan las sustancias en suspension.



El color del agua es ocasionada generalmente por la extraccion de
materia colorante formada por humos y acido tanico, que originan color café
amarillento, o color rojizo debido a la presencia de hierro.

Los olores en el agua son debidos a pequefias concentraciones de
compuestos volatiles que se producen cuando se descompone la materia
organica. En algunos casos los olores se acentuan con el cloro pero
también pude destruir si esta en gran exceso. Debido a las pequefias
concentraciones de las sustancias que producen olores, los procedimientos
analiticos no son satisfactorios para la medicion y se debe confiar en el
sentido del olfato, tomando en cuenta la desviacion por la variacién de
individuo a individuo.

Las sales metdlicas pueden causar sabores metdlicos, cloruros o
sulfatos en concentraciones mayores a 250 mg/L hacen que el agua tenga
sabor salado.

1.3 Especificaciones de materia prima

Las especificaciones se refieren a todas las caracteristicas de la materia
prima adecuadas para el producto en que se desean utilizar. El personal que
recibe la materia prima debe realizar la comprobacién de que corresponde
con el material pedido. Para ello, debe controlarlo mediante formatos de .
especificaciones de materias primas, y por medio de pruebas fisico-quimicas -
mediante métodos establecidos para asegurarse de que estén dentro de los
limites permisibles (0 especificados por los proveedores).

1.4 Programa de recepcion y almacenamiento de materia prima

Las materias primas deben almacenarse. y manejarse en
condiciones 6ptimas para impedir su contaminacion.



De esta manera, también se los protege de la alteracién y de posibles
darios del recipiente o el envase que los contiene. Es necesario realizar una
inspeccion periédica de todos los parametros. Las materias primas deben
almacenarse en lugares que mantengan las condiciones que eviten su
deterioro o contaminacién. Debe prevenirse la contaminacion y evitar el
contacto entre materias primas y productos ya elaborados, entre alimentos o
materias primas con sustancias contaminadas.

Los vehiculos de transporte del producto final o los insumos para su
elaboracién deben estar autorizados por un organismo competente, y deben
recibir un tratamiento higiénico adecuado.

1.5 Programa de control de plastico duro y vidrio

Permite inspeccionar, controlar y mantener en buen estado estos
elementos mediante inventario y formatos; garantizando que cumplan su
funciéon correctamente, sin que representen peligro en la manufactura
producto terminado o al personal.

1.6 Programa de control de productos quimicos

Facilita el control efectivo de los productos utilizados tanto para
manufactura como para limpieza en general. Este incluye: control de
recepcion, inventario correcto almacenamiento, uso y manejo unicamente
por personal capacitado y autorizado, identificacion de cada uno (nombre,
concentracién), fichas técnicas en buen estado, contraindicaciones y
cualquier informacién necesaria que involucre el uso de quimicos.



1.7 Programa de control de plagas

El Manejo Integrado de Plagas (MIP) es fa utilizacién de todos los
recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos
estandarizados, para minimizar los peligros ocasionados por la presencia de
plagas. Es un sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del impacto
de las plagas en los procesos productivos.

Para garantizar la inocuidad del alimento elaborado y de sus materias
primas e insumos, es fundamental protegerlos de la incidencia de las plagas
mediante un adecuado manejo de las mismas. -

Es un sistema que constituye .un prerrequisito fundamental para la
implementacion del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, APPCC.



2. DISENO METODOLOGICO

2.1 Localizacion

Ciudad de Guatemala.

2.2 Delimitaciéon de campo de estudio

Dentro de la planta de produccién, se abarcaran: el area de
recepcion de materia prima (silos de maiz), bodega de recepcién de
materia prima, bodega interna de almacenamiento de productos
quimicos del programa de Manejo Integral de Plagas, bodega de
recepcion y almacenamiento de productos quimicos, bodega de
preparacion de productos quimicos, lineas de produccion,
Departamento de Control de Calidad, Departamento de Seguridad
Alimentaria.

2.3 Recursos humanos

Analistas de Materia Prima
Facilitadores de Calidad

Analistas de Proceso

Analistas de Aceites y Grasas

Jefe de Seguridad Alimentaria

Jefe de Bodega

Operarios de Bodega

Gerente de Manejo Integral de Plagas
Operarios de lineas de produccion
Gerente de Calidad



2.4 Recursos materiales

Departamento de Control de Calidad
Departamento de Seguridad Alimentaria
Bodegas de Materia Prima
Sistema para almacenar la informacién recabada: computadora
Documentacion
Especificaciones de Materia Prima
Normas AlB
Normas Pepsico
Norma COGUANOR NGO 29-005

2.5 Recursos financieros

La empresa cubrié los gastos que se incurrieron netamente en
procesos administrativos: fotocopias, impresiones, energia eléctrica.

2.6 Técnicas cualitativas

Para los programas de: Higiene personal, especificaciones de
materia prima, condiciones de materia prima y manejo integral de plagas,
se revis6 la documentaciébn y condiciones actuales para luego
complementarlas. ‘

El programa de calidad del agua se desarroll6 mediante las Normas
AIB y los parametros nacionales. Los formatos de control de la politica
especifican pruebas fisicoquimicas, periodicidad, limites de control. Se
document6 el instructivo para las pruebas fisicoquimicas con las fichas
técnicas de los reactivos utilizados, basandose en las referencias
bibliograficas.



Para la politica de control de plasticos y vidrios se realizé auditoria
interna de todas las lineas de produccion para ubicar y documentar el
plastico y vidrio quebradizo que esta directamente relacionado con el
producto y puede representar peligro fisico al mismo. Con el inventario
se hicieron formatos para inspeccién que especifican la localizacion, la
frecuencia de inspeccién. Se creé la politica con las bases de las Normas
AlIB.

Se realiz6 la politica de control de productos quimicos con base a las
Normas AIB, se incluyé el formato de recepciéon de los productos, el
instructivo de dilucién y preparacion en base a las especificaciones de
proveedores y contratistas (en el caso de tratamiento de aguas y
pesticidas), la disposicion de sustancias quimicas y materiales
peligrosos, registro y bitacora de uso y el formato para auditoria interna.

2.7 Recoleccion y ordenamiento

Mediante la literatura, las Normag AlB, !a§ PQW@? imﬁmqs de laE
empresa, la Norma NGO 29-005 y la inspeccidn fisica se recolect6 la
informacién. Para los programas que se revisaron y actualizaron, se
complementé la informacién exnstente Los prog_ramas desarrollados se
basaron en el formato de la empresa y se déteﬁmﬁaron desde eI |n|C|o
todos los componentes.
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3. RESULTADOS

3.1 Programa de higiene personal

Se crearon formatos (tabla 1 y Il) para verificar las condiciones de
limpieza personal, uso correcto de uniforme de trabajo y condiciones
que la empresa debe proveer para el uso de los empleados en
referencia a la higiene personal: sanitizante, funcionamiento correcto
de lavamanos y secador, jabén antibacteriano, por ejemplo. Dichos
formatos seran utilizados por la persona competente quien
determinara la periodicidad de las verificaciones, tiempo de registro,
actualizaciones y el cumplimiento de las acciones correctivas cuando
convenga.

Ademas, se instalaran alfombras de desinfeccion de calzado en
cuatro puntos de acceso hacia la planta con las indicaciones de uso
respectivo para evitar contaminacién cruzada.

El (los) operario(s) encargado(s) de la colocacion de Ilas
alfombras cumplir con:
Competencia: capacitacién para preparar producto quimico a agregar
(si se considera necesario).
Proteccibn personal: cofia, mascarilla, guantes largos, lentes
protectores, botas antideslizantes.
Lavar diariamente las alfombras y tener las suficientes para que el
punto de acceso no se quede sin alfombra.
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3.2 Programa de control de calidad del agua en lineas de
produccion

Objetivo

Crear una metodologia para monitorear fa calidad del agua
utilizada en las lineas de produccién.

Alcance

Lineas de produccion codificadas: A, B,CD,EF, G H,|,JK, L,
M.

Definiciones

Alcalinidad: se expresa en ppm o el mg de carbonato equivalente del
calcio.

Turbidez: aspecto fisico con coloracién y sedimentos. Es una buena
medida de la calidad del agua, cuanto mas turbia, menor sera su
calidad.

Responsabilidades

Control de calidad: realizar las pruebas fisicoquimicas, documentar y
archivar resultados.

Tratamiento de aguas: controlar la calidad que ingresa a la planta de
produccion. -

Segundad alimentaria: verificar y mantener actualizado y vigente este
programa

12



Procedimiento

e Puntos de muestreo;

Se especifica la ubicacion exacta para cada linea de produccion.
Se determinaron 15 puntos.

¢ Procedimientos para analisis

Mediante los formatos de tal forma que cada linea de produccion
sea evaluada semestraimente.

La tabla lil sirve para determinar los valores de cada muestra
obtenida Cuando esté dentro de los parametros establecidos, se
marcara como aceptable. En caso de valores fuera de los limites, se
marcara como no aceptable y se verificara la causa del problema para
posterior eliminacién quedando documentado y registrado como el
formato de la tabla IV.

¢ Procedimiento para muestras fisico-quimicas
Dureza

Material y equipo

Matraz earlenmeyer de 250 mL

Matraz de 100 mL

Anaranjado de metilo

Frasco de plastico con tapa de capacidad de 50 mL

Acido sulftrico 0.02N
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Procedimiento

Lave con agua desmineralizada y seque el frasco

Agregar en matraz 100 mL de la muesira de agua a evaluar en cada
uno, como titulante utilizar el acido sulfurico:

Agregar a la muestra a evaluar dos gotas de indicador

Agregar lentamente el acido del titulador, mezclando bien por medio de
un movimiento de rotacion del matraz hasta que aparezca un ligero color
resa en el matraz que se esté titulando y suspenda adicion del acido
sulfurico.

Anotar los mililitros de acido utilizados.

Resultados

Los mililitros utilizados de acido sulfurico muitiplicarlos por 10 y sera la
alcalinidad en mg/L=ppm. -

pH

Utilizar bandas medidoras de pH, compararias y anotar el resultado.
Cloruros

Material y equipo

Solucién de NaCl 0.05M

1 pipeta de 10 mL

1 earlenmeyer

Indicador cromato de potasio
Solucién de AgNO3 0.1M
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Procedimiento

Coloque 10 mL de NaCl en un earlenmeyer

Afada 3 gotas de indicador de cromato de potasio

Titule con nitrato de plata hasta la primera aparicién del color rojizo y
anote los mL de titulante utilizado.

Resultados

Multiplicar 354.527 * titulante utilizado en litros y se obtiene Ia
concentracion molar (mg/L) de cloruros.

Hierro

Material y equipo

Acido fosférico
Balanza analitica
Acido sulfurico 2N
Balén 250 mL
Solucién de KMnO4
Pipeta 10 mL
FeSO4.7H20
Vidrio de reloj
- Solucion Zimmermann-Reinhardt
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Procedimiento

Pesar 5g de FeS04.7H20 y disolver en agua.

Agregar 10 mL de H2S04, llevar todo el contenido al balén y completar
con agua destilada hasta la linea de aforo.

Tomar 50mL de la muestra de agua, calentar y agregar 20 mL de
solucién Zimmermann-Reinhardt con 4mL de acido fosférico.

Titular con permanganato la solucion hasta que se torne de color rosa
palido.

Resultados

Anotar los mL utilizados de titulante y multiplicarlos por 0.05585 para
obtener la concentracion y anotar los resultados.

Turbidez

Se mide en Unidades Nefelométricas de turbidez, o Nefelometric
Turbidity Unit (NTU). El instrumento usado para su medida es el
nefeldmetro o turbidimetro, que mide la intensidad de la luz dispersada a
90 grados cuando un rayo de luz pasa a través de una muestra de agua.

e Color, olor, sabor
Algunos olores sefalan el aumento de actividad biolégica. Por lo
general, las papilas gustativas de la cavidad bucal detectan

especificamente elementos inorganicos como €l magnesio, calcio, sodio,
cobre, hierro y zinc.
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La cloracién tal vez origine residuos de cloro perceptibles para el
consumidor pero no se puede arriesgar la inocuidad microbiologica del
agua disminuyendo la dosis de cloro para resolver problemas de sabor.
El valor guia se define como sin sabor 0 no desagradable.

Las pruebas podran ser cambiadas por autoridades pertinentes si
fuese necesario. En este caso de debe documentar el procedimiento a
seguir.
¢ Andlisis microbiol6gico

Cada semestre se realiza por la empresa certificada externa en los
mismos puntos de muestreo descritos anteriormente para cada linea de
produccion entregando los resultados escritos al departamento de
Seguridad Alimentaria. Los parametros minimos a evaluar son los
requeridos por la NGO 29005 (Anexos): recuento aerébico total y
coliformes totales.

Verificacion

La verificaciébn y monitoreo de los parametros y limites permisibles
seran semestralmente.

Referencias

Las que aparecen en Bibliografia.
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3.3 Control de recepcion de materia prima

Las especificaciones de materias primas son formatos
individuales para cada sustancia que contienen los parametros
permisibles o especificados por el proveedor, los cuales se rectifican
en el laboratorio. Estos fueron actualizados con Ig colaboracion de
analistas en dicho departamento permanéciendo como archivo inter
Se tabularon los datos con la informacién siguiente: materia prima,
parametro, limites y método para comprobar valores asi como
aparece en la tabla V.

Se actualizaron 88 registros de aceites, condimentos, salsas,
granos, leche, harina, sazonadores, legumbres, entre otros. Algunos
parametros son: humedad, pH, granulometria, sal, densidad, acidez,
color, olor, sabor. Los métodos utilizados para realizar las pruebas
tienen codificacion especifica conocida por los analistas de materia
prima, quienes también deberan actualizarlo cuando sea necesario.
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3.4 Control de recepcién y aimacenamiento de materia prima

Mediante la inspeccion de la bodega de almacenamiento de
materia prima, se determin6 la eficiencia del programa actual es de
70%.

Aunque no se limpien los vehiculos después de cada operacién
de transporte, se debe verificar que al ingresar estén en excelentes (o
buenas) condiciones de limpieza. El transporte debe ser
inspeccionado antes de descargar la mercaderia mediante un formato
como se muestra en la tabla VI.

La tabla VIl es un ejemplo del formato de limpieza diaria que
incluye todas las areas que pertenecen a materia prima junto a
equipos, pasillos, pisos donde se debera colocar firma y fecha en la
casilla correspondiente luego de efectuar la tarea.
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3.5 Programa de control de plastico duro y vidrio

Objetivos

La presente politica tiene como objetivo. describir las normas y
procedimientos para el control y uso de manejo de quebraduras de
vidrios y plasticos duros en las areas productivas, con la finalidad de
asegurar la integridad de los productos.
Alcance

Este procedimiento es aplicable a la planta de manufactura.
Responsabilidades
Control de calidad: Acompahar, verificar y validar el monitoreo de la
presencia de Vidrios y Plasticos Duros. Validar y definir la disposicién de
los productos con posibilidad de contaminacién debido a ruptura de
vidrios y plasticos en la zona de producto.
Definiciones
Plastico duro o plastico fragil: son aquellos pldsticos con potencial de
quebrarse como el vidrio, que estallan o que se parten soltando

fragmentos cuando se rompen.

Circunstancia de alerta: condicion en que un vidrio o plastico duro
represente peligro.

Vidrio: cualquier lamina u objeto fragil, transparente, formada de silice,
potasa 0 sosay pequefas cantidades de otras bases.
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Procedimiento

Politica de vidrios y plasticos duros

La politica se dirige al uso de estos materiales, la identificacién
donde estos materiales son usados, los procedimientos apropiados
para la manipulacion de estos materiales y los pasos a efectuarse en
caso de rotura/quiebra accidental. '

Las ladmparas seran a prueba de quebradura o tendran un
protector de fragmento sobre el bulbo. Este protector puede ser de
vidrio temperado o poseer apenas una pelicula plastica resistente a
quebradura en la cara que da al producto.

Las ventanas deberan estar protegidas con una pelicula plastica
resistente a quebradura.

En el caso que se quiebre un vidrio o plastico duro, se debera
seguir el siguiente procedimiento: si hubiese la posibilidad de
contaminacién del producto o de un ingrediente, todas las actividades
de trabajo deben pararse y todo vidrio o plastico duro debe ser
descartado en el recipiente. Todo producto o ingrediente sospechoso
de contaminacion- debera retenerse correctamente y solicitar
disposicion.

Cuando ocurra la instalacién o reforma de equipos, los vidrios y
plasticos duros actuales deberan ser sustituidos por materiales
adecuados para el cumplimiento de esta politica. Los equipos locales
que tengan presencia de vidrios o plasticos duros, deberan estar
protegidos para que la produccién pueda iniciarse.
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Uso de vidrios y plasticos duros en la industria de alimentos

Es politica de esta Companiia que los vidrios y plasticos duros
sean eliminados y/o controlados de las areas de recepcion,
procesamiento, aimacenamiento, limpieza y areas de vestuarios de la

planta.

Cuando se identifique la presencia de un peligro de
contaminacién debido a la presencia de vidrios o plasticos duros en
las areas productivas, estas deben ser cambiados o adecuarse para
reducir o eliminar el peligro. Los plasticos recomendados para el uso
en la industria de alimentos, para areas productivas son aquellos de
naturaleza de policarbonato.

- ldentificacion de los peligros de vidrio y plastico duro-

La identificacion de los peligros y presencia de vidrios y plasticos
duros en el area de produccion lleva los siguientes pasos:

Inventario de todos los lugares/equipos que presenten vidrios y
plasticos duros, aun y cuando no tengan contacto directo con el
producto. La tabla Vill es un ejemplo del formato obtenido para
la planta de produccion y recepcion de materia prima, en donde
especifica item, localizacion, tipo de material y condicion actual.

Luego, se deberan validar los peligros de la presencia de
vidrios y plasticos duros en el lugar donde sea necesario. Con
base a los peligros, se debera planear el cambio/adecuacién de
los vidrios y plasticos duros presentes en la produccion.
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Esto se documentara con el formato como aparece en la tabla
IX, donde se especifican datos de la pieza reemplazada y la

nueva.

La presencia de vidrios y plasticos duros o la presencia de
circunstancias de alerta deberan ser revisadas mensualmente.

Procedimientos seguros para uso de vidrios y plasticos duros.

Todos los materiales retirados deberan disponerse de acuerdo
con procedimientos establecidos internamente y legislaciones
vigentes. Durante la segregacién o la espera de la eliminacién, como
precaucion, debera realizarse una auditoria local para asegurar que
los materiales no se almacenen de forma que ponga en peligro al
equipo de funcionarios o al producto. Todos los materiales retirados
deberan ser almacenados en un area segura y todos los fragmentos
deberan disponerse correctamente en los recipientes identificados en
el area de basurero.

Procedimientos de ruptura accidental

Cuando se quiebra un vidrio durante el traslado o recepcion de
un material, o se descubre un vidrio/plastico quebrado durante la
operacion, es critico y el equipo de produccién y el area de calidad
deberan ser comunicados inmediatamente.

Monitoreo y verificacion

El monitoreo de las condiciones de los vidrios y plasticos duros en la

produccion debera hacerse mensualmente y se debera registrar

utilizando los formatos creados como el ejemplo de la tabla VIl que

requiere de la toma de medidas correctivas si fuera necesario.
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Referencias

Las que aparecen en la Bibliografia.
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3.6 Programa de control de productos quimicos

Objetivo"

Proveer las herramientas para utilizar, manejar, controlar y desechar
correctamente los productos quimicos usados dentro de las
instalaciones.

Alcance

Este documento aplica las areas en donde se reciban, utilicen,
preparen y manejen productos quimicos.

Responsabilidades

Gerencia: tiene la funcién de monitorear y mejorar continuamente el
programa.

Seguridad alimentaria: tiene la funcién de velar por el cumplimiento,
actualizacion y vigencia de la presente politica.

Definiciones

Hojas de datos de seguridad: Es una hoja con informacién general de un
compuesto quimico, sus caracteristicas fisicoquimicas y aspectos de
seguridad preventiva y correctiva. Incluyen tratamientos de primeros
auxilios por contacto con la sustancia, tratamiento por derrames y forma
de disposicion final de los compuestos.

Producto quimico: sustancia fabricada a base de componentes quimicos
que se destinan para un uso especifico.
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Contratistas: persona fisica o juridica que asume
contractuaimente ante el promotor, con medios humanos y
materiales propios o ajenos, el compromiso de ejecutar la
totalidad o parte de las obras con sujecién al proyecto y al
contrato.

Procedimiento

e Recepcion

Asegurar el etiquetado de contenedores de despacho: nombre
del quimico, nombre del fabricante, advertencia de peligro, nombre
del distribuidor, declaracién de ingredientes, instrucciones de uso,
contenido neto. Todos los datos legibles y completos.

Cada producto quimico debe estar acompafado de la Hoja de
Datos de Seguridad respectiva (actualizada) y debe ser entregada
antes de la entrega del producto quimico. De ofra forma, el
producto quimico no puede ser recibido. Debe incluir las siguientes
secciones:

Informacion sobre el fabricante

Informacién sobre ingredientes peligrosos
Caracteristicas fisico-quimicas

Peligros de incendio y explosién

Datos sobre reactividad del material

Datos sobre peligros para la salud
Precauciones para su manejo y uso seguro

o N O s~ D=

Medidas de control

Los aspectos anteriores se verificaran con la tabla X.
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e Manejo y Aimacenaje

Los productos quimicos deben permanecer en una bodega
identificada y separadas de materia prima, las areas que se
utilicen para productos quimicos. Ademas de mantenerias limpias.
Si hay productos quimicos que son incompatibles entre si, deberan
ser identificados y almacenados en distintas areas. Para transferir
de lugar, se debe proteger el producto y limitar la cantidad: que
sea la necesaria para minimizar riesgos.

e Control de uso

Utilizar las concentraciones indicadas y medidas de
dilucién respetando el uso seguro y los resultados deseados.
Se pueden obtener las condiciones 6ptimas probando distintos
niveles de concentracion. Mediante el formato de ejemplo de
uso de productos quimicos que aparece en la tabla XI.

¢ Instructivo e preparacién y dilucién de productos quimicos
1. Desengrasantes (D)

1.1 (D-01)

Suciedad liviana:  una parte de producto en 50 partes de agua
Suciedad mediana: una parte en producto en 30 partes de agua
Suciedad pesada: una parte en producto en 20 partes de agua.

Es una solucién preparada que esta conectada a una unidad de
mezclado automatica que se descarga en una cubeta con una valvula

la cantidad necesaria.
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Para lavar cajones de legumbre: lavar con agua a presion a
temperatura ambiente y aplicar disoluciéon con espumadora. Enjuagar
con agua a presion a temperatura ambiente

1.2 (D-02)

Utilizado para techos. Diluir ocho galones con un galén de agua a
temperatura ambiente. Luego de aplicado, retirar grasa con esponja
verde.

1.3 (D-03)

Para tarjas de planta: Diluir 400mL de producto en 16.7L de agua.
Para espumadoras y jirafas: Diluir de 400 a 600 mL con 82.5L de
agua. Luego de aplicar enjuagar con agua a presion.

1.4 (D-04)

Para superficies fijas donde se deba remover pozol o alimentos
pegados al equipo. Se aplica de acuerdo a la linea de produccién
como mostrado en la tabla. Cubrir las partes eléctricas del equipo,
descargar producto del equipo, esperar a que tenga de 70 a 80°C.
Sacar el aceite y remover pozol con espatula, subir la tapa del freidor,
apagar la bomba de circulacion de aceite. Llenar el equipo con agua y
aplicar producto al 5% y dejar reposar 2 horas (para freidores de
hierro negro son tres horas) a 80°C encendiendo la bomba de
circulacién y abrir las valvulas. Sacar fa mezcla del freidor mediante la
bomba. Desaguar tres veces <con agua a presion.
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2. Detergentes Liquidos (DL)

2.1 (DL-01)
Realizar un pre-enjuage. Diluir de dos a cuatro onzas/Gal a 140°F.
Enjuagar con agua potable.

2.2 (DL-02)

Utilizado para botellas. Diluir 1L./71.4 L de agua o 1.4gal/100 gal agua
a 66°C de 30 a 90 minutos.

Para tanques de almacenamiento frios: 28ml/10L de agua a 57°C.
Para tanques grandes, pequefios, horizontales y verticales: dejar
reposar de 8 a 10 minutos.

Para silos: Dejar reposar de 15 a 20 minutos

Para tanques de proceso: Diluir 10 a 109 mL/10 L de agua a 74°C de
30 a 40 minutos.

3.Sanitizante (S)

3.1 (S-01)
Diluir de 2 a 3% en agua a 70-80°C o 5°C mayor a la temperatura del
proceso por no menos de 30 minutos.

3.2 (S-02)

Suciedad liviana: dos a cuatro onzas.

Suciedad mediana: cuatro a seis onzas

Suciedad pesada: seis a nueve onzas

Para lavar inodoro: adicione en el interior 100 mL de blanqueador
desinfectante, déjelo por 10 minutos y deséchelo.

Para lavar frutas y verduras: utilizar 10 gotas de cloro por cada litro de
agua, dejar por 10 minutos en el agua con cloro.
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Para limpiar pisos y otras superficies (no metales). Diluir 200 mL de
blanqueador desinfectante en cinco litros de agua, limpiar la superficie
y luego enjaguar.

Para lavar regaderas diluir ocho galones de producto en un galén de
agua, y enjuagar con agua.

4.Solucion acida (Sa)

4.1 (Sa-01)

Se aplica directamente al area a tratar, de preferencia puro para
aquellos casos severos y diluidos para casos sencillos. En caso de
aplicaciones diluidas se puede manejar una parte del producto por
tres a cinco partes de agua limpia, dependiendo del grado de
agresividad que se necesite.

4.2 (Sa-02)

Para uso posterior al Sa-01, utilizar del 0.5 al 2% en volumen, con
agua a 70°C durante un tiempo minimo de 30 minutos en circulacién
para enfriadores, homogenizadores, clasificadores, tanques de
cocimiento y almacenamiento.

Para destapar drenajes de lavamanos: se limpia con agua potable, se
diluye de 400 a 800 mL del acido en 400 mL de agua y se agrega
hasta que burbujee y despida mal olor. Se realizar4 en asuetos,
feriado o cuando no haya personas. Se deja reposar de 24 a 48

horas.

4.3 (Sa-04)

Aplicar puro a la superficie aceitosa con esponja utilizado para lavar
servicios sanitarios. Enjuagar con agua. Pulir con un pario suave y
seco.
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4.4 (Sa-05)

La concentracién del producto y su tiempo de contacto dependeran
del grado de incrustaciéon que se presente en las superficies de acero
inoxidable. La temperatura 6ptima de aplicacion es de 65 a 70°C y se
recomienda una concentraciéon del 100%. Dejar reposar durante 10
minutos y remover con abundante agua.

5.Solucién basica (Sb)

5.1 (Sb-01) _
Utilizado para freidores. Cubrir las partes eléctricas, descargar
producto del equipo, esperar a que tenga de 70 a 80°C. Sacar el
aceite y remover pozol con espatula, subir la tapa del freidor, apagar
la bomba de circulacion de aceite. Llenar el equipo con agua y aplicar
producto al- 2% (4‘% para freidores de hierro negro) y dejar reposar 2
"horas (para freidores de' hierro negro son 3 horas) a 80°C
encendiendo la bomba de circulacion y abrir las valvulas. Sacar la
mezcla del freidor mediante la bomba. Desaguar tres veces con agua
a presion.

6.Limpiadores (L)

6.1 (L-01).

Aplicar en todas las superficies fijas, dejar reposar por 10 minutos y
dejar secar. En basureros, antes de rociar, limpiar con detergente
fuerte y enjuagar con agua.

6.2 (L-03)

Pre-enjuage. Diluir ocho galones de producto en un galén de agua. Se
retira restregando con cepillo o para tuberia; con una esponja o trapo
en lugar de cepillo.
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Para lavado de latas utilizar un cuarto de onza a una onza por galén
de agua. Enjuague de agua potable es requerido después de uso en
superficies de contacto con alimentos.

6.3 (L-04)
Se diluye tres onzas de producto en un litro de agua y se aplica.

7. Pulidores (P)

7.1 (P-01)

Listo para limpiar y pulir superficies de acero inoxidable y cromo con
una esponja. Dejar accionar durante 5 minutos o mas y retirar con
wipe.

7.2 (P-02) |

De haber presencia de material organica, debe hacerse previamente
una limpieza alcalina y luego usar P-01 o en diluciones que van desde
una en tres hasta una en diez partes dependiendo de la superficie y el
grado de oxidacion o incrustacién a remover.

Productos usados por contratistas
Los procedimientos de aplicacién, catalogo de etiquetas, Hojas de
Seguridad y Registros Sanitarios de -productos utilizados para el

control de plagas y tratamiento de aguas estan completos y
actualizados en cada area.
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Capacitacién

Impartida a responsables de preparacién y dilucién de productos
quimicos por personas competentes internas/externas a la empresa o
contratistas para que prevalezca la seguridad personal y el programa
se eficiente y funcional.

Monitoreo y verificacion

El ejemplo de la tabla Xll es un formato de auditoria interna en el
que se basara para mantener vigente y en marcha el programa. Este
incluye: seleccién y especificacién, recepcién de quimicos, practicas
de manejo y almacenaje, concentracion y dilucion, equipo de
proteccion personal, hojas de datos de seguridad de materiales,
MSDS y capacitacién de empleados y gerencia.

Referencias

Las que aparecen en la Bibliografia.
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3.7 Programa de control de plagas

Se realiz6 una verificacion del programa, que es manejado por
empresa externa actual, se determiné que se cumple 84% de
acuerdo a los parametros requeridos por normas internas.

Se realizaron formatos como aparece en el tabla Xlil para
evaluar a aplicadores y documentar si se cumplen requerimientos
técnicos, se refiere a si esta utilizando el producto quimico, equipo de
aplicacién y procedimiento adecuado.

Se realizé la bitacora de control de sobrantes de productos
quimicos, tabla XIV para controlar en caso hubiere algun producto
quimico que no se utilizd en su totalidad.

Se especific6 un control para después de la aplicacion de
producto, se documentard en el departamento de Seguridad
Alimentaria que contiene producto quimico, tipo de aplicacion: general
0 puntual y tiempo permitido para re-ingresar, tabla XV.
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4. ANALISIS DE RESULTADOS

La contaminacion cruzada debido a calzado no es representativa
actualmente, pero se debe controlar como medida preventiva. Se utilizaran
alfombras de desinfeccion, no se utilizaran piletas con desinfectante porque
los zapatos quedan himedos y se corre el riesgo de mojar el ingreso a la
planta lo que provocaria accidentes.

Las pruebas fisicas miden y registran propiedades del agua que pueden
ser observadas por los sentidos. Los' analisis quimicos determinan las
cantidades de material mineral y organico que hay en el agua y que afecte
su calidad, proporcionando datos acerca de contaminaciones o mostrando
variaciones ocasionadas por el tratamiento, lo cual es indispensable para
controlarlo. Los examenes bacteriolégicos indican la presencia de bacterias
caracteristicas de la contaminacion y calidad del agua.

Debe mantenerse actualizado el archivo interno de Especificaciones de
Materia Prima, no sélo que los analistas sepan que los analisis hayan
cambiado o se realizan s6lo los necesarios sino documentarlos para facilitar
la capacitacion de personal y que quede establecido por escrito lo que
realmente se evalita. Ademas se conservaran los documentos entregados
por el proveedor.

Para mejorar las condiciones de Bodega de Materia Prima, y aumentar
asi la eficiencia, se debe cumplir con lo siguiente:

Las vias de transito interno y la zona de estacionamiento de vehiculos
deben tener una superficie pavimentada.
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Eliminar de manera adecuada la basura y los desperdicios,
llevandolos hacia un area aislada a la bodega. La basura y los
desperdicios deben extraerse de la bodega tantas veces al dia como

sea hecesario.

El area de chatarra y tarimas quebradas debera manejarse mediante
métodos controlados, evitando que estén dentro o cerca de la bodega.
Esas maquinas pueden ser potenciales lugares de anidacién de
plagas y roedores, por lo que deben repararse para re-uso o
eliminadas de la planta.

La materia prima o insumo no conforme se debe mantener en zonas
alejadas a la bodega y debidamente identificadas para evitar ingreso a
la zona de manufactura.

La Bodega de Materia Prima y la de Producto Terminado deberan
estar aisladas entre si para evitar contaminacién cruzada.

La politica de Control de Plastico y Vidrio Quebradizo permitira
mantener el control de materiales que representan peligro fisico para el
producto. Ademas de mantener en buen estado las condiciones de ciertos
elementos para mejorar la manufactura, por ejemplo lamparas en mal
estado, plastico en equipos rajado; se repercute también en la seguridad del
personal que esta en continuo contacto con los equipos 0 accesorios de
dicho material. Para que el programa funcione, se deberan llevar a cabo
inspecciones como auditorias para el seguimiento de los acciones e

inventario actual.

36



El uso de productos quimicos facilita y mejora el proceso de
manufactura; sin embargo al no tener un programa para su control puede
representar riesgos para el personal involucrado directamente y el
consumidor final. Las normas a las que se deben regir son enunciados
practicos, l6gicos y posibles.

Este programa es un documento basado en normas que se deben
practicar diariamente desde la recepcion hasta la disposiciéon. No representa
so6lo una forma escrita y tedrica sino tiene que ser aplicado para realizar una
actividad diaria segura.

Para mejorar el programa de Manejo Integral de Plagas se necesita:

Mejorar las condiciones de la bodega interna: colocar acrilicos
indicativos organizarla y etiquetar areas como sigue: 1. Productos
quimicos, 2. Equipo utilizado, 3. En caso de derrames, 4.
Documentacion: inventarios, controles, formatos.

Aunque se trabaja con un método preventivo contra sintomas
posteriores a la aplicaciébn; se debe tener el procedimiento
especificado y documentar casos posibles mediante un formato que
contiene el nombre del trabajador, el producto utilizado, los sintomas
presentados y las acciones tomadas (primeros auxilios contra
pesticidas o atencion médica). Los sintomas pueden ser:
sensaciones de mareo, cansancio, calambres estomacales, vémito,
dolor de cabeza, vision borrosa, dolores en el pecho, dificultad
respiratoria o irritacion ocular.

Los aplicadores y supervisores deben estar capacitados en primeros
auxilios para casos de intoxicacion por plaguicidas.

37



38



CONCLUSIONES

. La contaminacion cruzada causada por el calzado no es
representativa pero como medida preventiva debe controlarse.

. En todo proceso de transformacién de materiales, surgen sub-
productos que, ademas de causar disminucion del rendimiento de la
produccion, se constituyen en estorbo o fuente de peligro no solo para
el mismo producto que se origind con él sino para los demas
productos y materiales, para el equipo, el personal y el entorno
mismo. Es por ello que es necesario implementar el programa de
control de calidad del agua en las lineas de produccion.

. Las especificaciones de materia prima actualizada permiten tener
control intemo de las pruebas fisicoquimicas y microbiolégicas
requeridas con el adecuado método y limites permisibles aceptados.

. La eficiencia de las condiciones fisicas de bodega de materia prima es
de 70%.

. El desarrollo de la politica de plastico duro y vidrio permite controlar,
verificar y velar por el buen funcionamiento de dispositivos de dicho
material en las areas de manufactura y recepcion de materia prima.

. La politica de control de productos quimicos provee las herramientas
para utilizar, manejar, controlar y desechar correctamente los
productos quimicos en las areas de recepcion, uso y manejo,
preparacion y disposicion final de los mismos.

. La eficiencia del programa actual manejo integral de plagas es 84%.
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RECOMENDACIONES

. Realizar supervisiones periédicas para garantizar el cumplimiento del
programa de higiene personal.

. Verificar el agua de proceso mediante el programa de control de
calidad del agua.

. Actualizar semestralmente las especificaciones de materia prima y
archivarlas como documento inter

. Mejorar las condiciones de limpieza y orden en la bodega de materia
prima, asi como el area de parqueo alrededor de ésta.

. Inspeccionar con el inventario de la politica de control de plastico
quebradizo y vidrio para iniciar con las mejoras y cumplir con el
objetivo de la misma.

. Incorporar en su totalidad los elementos del programa de control de
productos quimicos, proveer la politica escrita a cada area
involucrada para inmediata implementacion.

. Aumentar la eficiencia del manejo integral de plagas, mejorando las
condiciones de bodega interna y documentando la supervisiéon al

personal aplicador de productos quimicos.

. Todos los programas prerrequisito debera hacerse constar por escrito
y sujeto a la inspeccién regular.
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APENDICES

Tabla l. Ejemplo de formato de verificacion del programa de higiene
personal

Mes: Supervisor:

V | R | Accion correctiva

Sanitizante de manos en
Sanitarios mujeres

Sanitizante de manos en
Sanitarios hombres

Funcionamiento correcto de
Lavamanos en servicios
sanitarios de mujeres

Funcionamiento correcto de
Lavamanos en servicios
sanitarios de hombres

Existencia de papel
desechable en servicios
sanitarios

Recipientes para basura con
pedal en correcto
funcionamiento

Sanitizante de manos en
Control de Calidad

Sanitizante de manos en
acceso por molinetes

Sanitizante de manos en
entrada por area
administrativa

Sanitizante de manos en
acceso por cuarto de
maquinas

Sanitizante de manos al lado
Salida de emergencia

Funcionamiento correcto de
' lavamanos dentro de planta

ffuncionamiento correcto de
secador de manos dentro de
la planta
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Tabla ll. Formato de verificacién de proteccion personal del programa
de higiene personal

Mes: Linea: : .__Supervisor:

V | R | Accién correctiva

Uniforme limpio

Cofia

Mascarilla

Tapones

Zapatos antideslizantes

Maaquillaje

Articulos colgantes, joyas

Lavado de manos después de:
Tocarse el cabello
Estornudar
Toser
Tocarse cualquier parte del cuerpo
Tocar superficies, utensilios sucios

Guantes (si aplica) (no aplica)
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Tabla lll. Formato para el programa de calidad del agua

Punto de
Muestreo

Dureza
(ppm)

pH

Hierro
mg/L

Cloruro
mg/L

Turbidez
NTU

Color,
olor,
sabor

Limites
Permisibi
es

200-
500

6.5-
8.5

0-0.3

250

0.5

Ninguno

Punto A

Punto B

Punto'C

Punto D
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Tabla IV. Razones de incumplimientos y medidas correctivas del
programa de control de calidad del agua

Fecha: Analista: Supervisor:
Punto de | Razones de | Medidas Encargado | Fechay
muestreo | rojos correctivas de firma de
medidas responsable
correctivas | de acciones
correctivas
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Ejemplos de actualizaciones de especificaciones de

Tabla V.
materia prima
Producto Parametro Limites Método
Aceite de Acidos Grasos 0.05% max MAN-009 Ed04
Palmoleina | Libres
Antioxidantes 100-200 ppm | MAN-006 Ed0O4
(TBQH)
Indice de 1.0 meag/kg MAN-004 Ed05
Perbxido max
Indice de Yodo | 56.0-61.0 MAN-005 Ed04
Temperatura de | 54.0°C max MAN-058 Ed02
recepciéon
Valor de 5.0 ppm max | MAN-046 EdO3
Anisidina (AV)
Acido Arsénico 3.0ppmmax |AOAC  912.01
Citrico EdO1
Anhidro ,
Humedad 0.3% max MAN-012 Ed02
Metales Pesados | 10.0ppm max | USPXX1231
EdO1
Certificado de
Proveedor
Malla 20 10.0% max
Malla 30 8.0% max MAN-017 Ed03
Malla 50 60.0-80.0%
Malla 100 10.0-25.0% MAN-017 Ed03
Malla 200 2.0% max
Fondo 1.0% max MAN-017 Ed03
Color Blanco
Olor Ninguno

49




Tabla VI. Formato de inspeccion de transporte

NOMBRE:

condiciones de recepcion de materia prima

FECHA:

HORA:

CODIGO

SUSTANCIA

CANTIDAD

FUGAS O
DERRAME

LIMPIEZA

50




Tabla VIi. Ejemplo de formato de limpieza diaria
condiciones de recepciéon de materia prima

Area Equipo Responsable 1 2 3

Silos Firma /| Firma /| Firma

Fecha | Fecha | Fecha

Tolva de Auxiliar de silos
descarga

Piso Auxiliar de silos
Paredes

Retiro de Auxiliar de silos
tarimas

Fosa de Auxiliar de silos
descarga
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Tabla Vill. Formato de monitoreo del programa de plastico duro y

vidrio quebradizo

o Plastico | Inspec- | Condicion | Accién
item Localizacién o _ _
o vidrio ciéon Actual | Correctiva
Area de
5 lamparas |limpieza de | Plastico { Mensual
maiz
2 medidor
de presién | Agitador Plastico | Mensual
de aire
Area de
5 acrilicos |limpieza de | Plastico | Mensual
maiz
] Area de
1lampara | | o
limpieza de | Plastico | Mensual
rectangular i
maiz
1 porta Area de
lista de limpieza de | Plastico | Mensual
verificacién ( maiz
1 medidor
de presién | Silo 1 Plastico | Mensual
de aire
1 medidor
de presion | Silo 1 Plastico | Mensual
de aire
Area de _ No
1lampara | Plastico | Mensual
silos, atriba funciona
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Tabla IX. Reporte de cambio para el programa de plastico
quebradizo y vidrio

Responsabile:

Nuevo

Descripcion:

Tipo:

Ubicacién:

Cambio

Cual:

No:

Tipo:

Ubicacion:

Por:

Tipo:

Ubicaci6n:
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Tabla X. Registro y bitacora de uso del programa de productos

quimicos

PRODUCTO
QuimMico

CANTIDAD

HOJA DE
DATOS  DE
SEGURIDAD
DE MATERIA-
LES (MSDS)

INSPECCION
DE
VECHICULO
DE DESPACHO

ALMACE-
NAJE
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Tabla XI. Ejemplo para uso de productos quimicos para el

programa de productos quimicos

PRODUCTO
Quimico

CANTIDAD

FECHA

RESPONSABLE

uso
DESTINADO

DESENGRASANTES

DETERGENTES
LiQuiDos

SANITIZANTE

SOLUCION BASICA

LIMPIADORES

55




Tabla Xil. Ejemplo de formato para auditoria interna, programa
de control de productos quimicos

Equipo Auditor: Fecha:
ELEMENTO S| N| ACCION RESPONSABLE
| { O] CORRECTIVA FIRMA Y FECHA

DE
COMPLETACION

SELECCION Y

ESPECIFICA-

CION

Los quimicos se
seleccionan e
identifican para
una funcién
especifica de
trabajo

¢ Existe una
autoridad
establecida de
aprobacion?

RECEPCION
DE QuiMICOS

Inspecciones de
recepcion se
completan y
doecumentan

Se verifica que
tengan MSDS
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Tabla Xili. Verificacion de requerimientos técnicos de manejo
integral de plagas

‘Nombre del Trabajador: Supervisor:
Fecha Lugar Requeri- Equipo de | Firma del
mientos proteccién trabajador

técnicos personal
COMPLETO

Tabla XIV. Bitacora de disposicién final de sobrantes de manejo
integral de plagas

Fecha | Producto Cantidad | Disposicién Final | Encargado

Quimico sobrante
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Tabla XV. Tipo de aplicacjon de productos utilizados en el

manejodntegra! de plagas

Producto Quimico

Tipo de Aplicagion

Tiempo permitido
para re-ingresar

General PHntuai
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ANEXOS

. g —_——— ———— — [

Di :628.1 GUAT, ALTECA OBLIGATORIA Marzo 1999 177

AGUA ENVASADA PARA CONSUMO HUMANO COGUANOR
- NGO 29 005:99

COMISION GUATEMALTECA DE NORMAS -COGUANOR- MINISTERIO DE. ECONOMIA, EUA;TEMALA, C.A,

1. -+ OBIETO

L.a presente norma tiene 'por objeto establecer los valores de las camctensucas que definen 1a
calidad del agua envasada para consumo humano.

Nota 1. En Guatemala a este producto se le denomina también como agua pura.

2.  CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplica al agua envasada, provepiente de una fuente que ha sido sometida a
tratamientos que la hacen apta para consumo humane. Esta norma no se aplica al agua mineral
carbonatada.

3.  NORMAS COGUANOR A CONSULTAR

COGUANOR NGO 4010 Sistema Internacional de Unidades (SI).

COGUANOR NGO 29001 Agua potable. Especificaciones.

COGUANOR NGO 29011h2  Agua. Ensayos fisicos. Determinacion del color. Método de
: referencia.

COGUANORNGO 29011h12  Aguas. Ensayos fisicos. Determinacion de la turbiedad.

COGUANOR NGO 29012h11 Aguss. Determinacion de metales. Calcio. Método de
referencia.

COGUANOR NGO 29012h15  Aguas. Determinacion de metales, Hierro.

COGUANORNGO 29013h7  Aguas. Determinacion de copstifuyentes inorganicos no
metalicos. Cloruro. Método de referencia.

COGUANOR NGO 29013h13  Apuas. Determinacion de coustituyentes inorganicos no
metilicos. Fluoruro. ME&Gao de eferencia.

COGUANOR NGO 29013h18 Aguas. Determinacion de constituyentes inorgénicos no
: , metalicos. Nitrbgeno (nitrato).

COGUANOR NGO 29013h19 Aguas. Determinacion de constituyentes inorgnicos no
metdlicos. Nitrégeno (nitxito). Método de referencia.

Continda

Publicada en el Disrio Oficial de fechs 27 de septieubre de 1999.
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COGUANOR NGO 29 005 7

" COGUANOR NGO 29013 h23 Apuas. Determinacion de constituyentes inorgénicos no
' metilicos. Potencial de hidrogeno (pH). Méiodo de
referencia.

COGUANOR NGO 34 039 Etiquemdd de productos alimenticios envasados para
consumo humano.

COGUANOR NGO 49016 - Productos envasados. Verificacion del volumen netoy
variaciones permitidas para el mismo.

4.  DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA

4.1 Amua envasada para consuino humane. Es ¢l apuz envasada qué por siis caracteristicas dé
origen o por el tratamiento a que ha sido sometida, cumple con los requisitos de esta nonna.

Agua artesiana. Agua que proviene de un pozo perforado en un acuifero confinado, en el
ual ¢l agua puede extraerse con o sin bombeo.

4.3 Agua de manantial. Agua derivada de una formacion subterrinea de la cual el agua fluye
naturalmente a la superficie de la tierra.

44 __ Agua de pozo. Es el agua subterranea obtenida de 1a capa fredtica.

45  Apus natural Se refiere al agua de manantial, maineral, anesiana o dé pozo, derivada de
una formacion subtemrinea o de agua superficial, y que no es derivada de un sistema municipal o
de abastecimictito publico.

4,6 Agua subterténea. Agua que se obtiene generalmente de pozos poco profundos y galerfas
de infiltracién y de pozos proﬁmdos Su calidad depende de las formaciones geologicas con las
que entra en comacto y easi siempre es ¢lara debido e que es filtrada cuando pasa a través de los
diferentes estratos del suelo. Es frecuente que tenga dureza de carbonatos y de no carbonatos.

4.7 Agua superficial. Agua que se encuentra en los lagos, lagunas y corrientes de agua tales
como rios y manantiales. Su calidad depende de las formaciones geol6gicas con las que entra en
contacto y varia con fa €poca del aflo y las condiciones del tiempe. Contiene sblidos disueltos,
sélidos organicos e inorginicos en suspension y gases disueltos.

48 Envase.

4.8.1 Envase primario. Bs todo recipiente que tiene contacto directo con el producto, con la
‘misién especifica de protegerlo de su deterioro, contaminacién o adulteracion y de facilitar su
manipuleo.

-

Nota 2. También s¢ le designa simplemente como “envase™.

482 Envase secundario. Es todo recipiente que tiene contacto con uno O Was envases
primarios, con el objeto de protegerlos y facilitar su comercializacion hasta Ilegar al consumidor
final. El envase secundatio usualmente es usado para agrupar en una sola unidad de expendio,
varios envases primarios.

Continaa
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COGUANOR NGO 29 005 3

. .} Nota 3. El envase secundario se denoming también como "empagque”.

4.9 _ Fuente de agua Cuando se usa en referencia a productos de plantas de agua envasada o
agua utilizada en la operacion de plantas, se refiere a la fuente de agua si ésta proviene de
manantial.- pozo artesiano, pozo taladrado, sistemas de agua piblicos o comunales. Esta fuente
poera ser aprobada per la auteridad sanitaria correspondiente.

4.10 Tratamiento. Proceso quimico, fisico o biolégico, mediante el cual las sustancias
objetables contenidas en ¢l agua, son removidas o transformadas en sustancias inécuas.

s. ESPECIFICACIONES Y CARACTERISTICAS

5.1 icas fisi
Cuadro 1. isticas fisicas del envasada nsumeo humano
Caracteristica Valor miximo admisible
Sabor No rechazable
Color <5 upidades (1)
Turbiedad <0.5 unidades (2)
pH 6.5-8.5
Qlor No rechazable
Sdlidos disueltos <500 mg/1.

(1)  Unidad de color en la escala de platino-cobalto.
(2)  Enunidades nefelométricas de turbiedad (UNT). Estas siglas deben considerarse enla
expresion de los resultados.

Caracteristica Valor méaximo admisible, en miligramos/litro

Aluminio 0.2
Antimonio 0.006
Arsénico 0.05
Bario - 1.0
Berilio 0.004
Cadmio 0.005
Cianuro 0.1
Cloro <0.1
Cloruro* 250.0
Cobre* . 1.0
Cronio ’ 005
Fluoruro 13
Hiemo* 03
Msanganeso* 0.05
Mercyrie .0.001
Niquel 0.1
Nitrato 10.0
Nitrito 1.0
Total Nitrato/Nitrito 10.0
Plata . 0.025

Continaa
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"COGUANORNGO 29005 Y

Cuadro 2. Sustancias inorpanicas con significado para la salud (conclusién)

Caracteristica

Valor maximo admisible, en miligramos/litro

Selenio
Sulfato*
Talio
Zinc*

0.01
2500

0.002

5.0

* Estos compuestos estan clasificados como contaminantes secundarios del agua para beber; por
ejemplo, pueden tener implicaciones estéticas, no relacionadas con la salud.

Cuadro 3. Niveles méximos aceptables de sustancias biocidas
Sustancia Nivel maximo pemitido, en miligramos/litra

Alatlor 0.002
Afrazina 0.003
Carbofurano 0.04
Clordano 0.002

. || Dibromocloropropano 0.0002
Dibromuro de etileno 0.00005
2.4-D Acido diclorofenoxiacético 0.07
Endrin 0.0002
Fenélicos 0.001
Heptacloro 0.0004
Heptacloro epoxido 0.0002
Lindano 0.0002
Metoxicloro 0.04
PCB (Bifenilos policlorados) 0.0005
Acido 2,4, S - triclorofenoxipropiénico 0.01
Toxafeno 0.003

Cuadro 4. S ias organicas volatil

Sustancia

Limite mximo permitido, en miligramog/litro

Benceno

Cloruro de vinilto
o-diclorobenceno
p-diclorobenceno

1,2 - dicloroetano

1,1 - dicloroetileno

1,1,1 - tricloroetano

¢is - 1,2 - dicloroetileno
trans - 1,2 - dicloroetileno
1,2 - dicloropropano
Estireno

Etilbenceno
Monoclorobenceno
Tetracloruro de carbono
Tetracloroetileno
Tricloroetileno
Trihalometano

Tolueno

Xileno

0.005
0.002
0.600
0.075
0.005
0.007
0.200
0.070
0.100
0.005
0.100
0.700
0.100
0.005
0.005
0.005
0.010
1.000
10.000
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. 53 . Cuando el agua envasada para consumo humano sea sometida a desinfeccion por
cloracién, en el momento de ser envasada debera eumplir eon lo siguiente:

» Contenido miximo de cloro residuat libre = 0.1 mg/L

5.4 - Cuando ¢l agua envasada para consumo humano sea sometida a desinfeccion con ozono,
en el momento de ser envasada debera cumplir con lo siguiente:

> Contenido de ozono: 0.2 mp/L - 0.5 mg/L

5.5  Camcteristicas microbiologicas. Fl agua evasada para consumo humano debera cumplir
con las caracteristicas microbioldgicas que se indican a continuacion.

5.5.1 Recuento aerébico total.
Meétodo de vaciado en placa o filtracién por membrana < 200 UFC/ mL

5.5.2 Coliformes totales.

Meétodo de fermentacion de los tubos miltiples < 1.1 NMP/100 mL utilizando 10 tubos
de. 10 mL 6 5 tubos de 20 mL

Meétodo Ausencia-Presencia = Ausencia
Método de filtracién por membrana = 0 UFC/ml.

5.6 Caracteristicas radiolégicas Las caracteristicas radiologicas dei agua envasada se indican
en el cuadro 5 siguiente.

_Magnitud Limite permisible, en bequerel/litro
Radioactividad alfa 0.1
Radioactividad beta 1.0
6. MUESTREQO
6.1 __ Inspeccién y control. La inspeccién y verificacion de la calidad del agua envasada serén

practicadas por el organismo legalmente competente para tal fin, el cual deberd contar con el
equipo y el personal técnico competente para llevar-a cabo 12 toma de muestras destinadas a los
anglisis, 1a ejecucion de tos andlisis correspondientes y demas requisitos que exige 1a presente
nonma. Las muestras se deberin tomar en el comercio.

62  Nimero de unidades de muestreo. Fl nimero de muestas que s¢ deben tomar para
efectuar los anélisis es de 5 (1). En caso de que se detecten problemas de incumplimiento con los
requisitos microbiolégicos y/o fisico-quimicos s¢ procederd a reatizar un muestreo en la plania
envasadora, analizando el nimero de muestras que se indica en el cuadro 6 siguiente.
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TOTTT™

Cuadro 6. Numero de unidades de muestreo

_Niuimero-de envases primarios en ¢l lote (N) Niliigro deé erivases a seleccionar (n) (1)

1- 2000 4

2001- 3000 6

3001- 4000 8

- 4001- 9500 10

9501-15000 12

15001-25000 14

25001-35000 16

> 35000 . _ 20

(1)  Para las presentaciones de contenidos menores de 1.5 L, el nimero de muestras a tomar
debefa Ser tal que permita obtener una muestra compuesta de 4 L para andlisis fisico-
quimicos.

6.3 _ Procedimiento o] io

6.3.1 La seleccién de las unidades de un lote se debe hacer al azar y de manera que se tengan
unidades de todas las partes del lote; para realizar la seleccién se numeran las unidades 1, 2, 3...,
r comenzando por cualquier unidad y en el orden que se desee y cada errésima unidad constituird
1a unidad de muestreo a seleccionar. El valor r resulta de dividir el tamaito del lote (N), entre el
nimiero de unidades de muestreo a seleccionar (n).

6.3.2 Para ¢l anilisis microbioldgico se extrae de cada envase las alicuotas necesarias para el
mismo. Para el andlisis fisico-quimico, se prepara una muestra compuesta mediante la mezcla del
contenido remanente de volimenes iguales de todos 10s envases, para un volumen equivalente a
4L.

6.4 __ Criterio de aceptacién. Un lote se considerara aceptable si todas las muestras analizadas
satisfacen los requerimientos especificados en la presente norma.

7. METODOS DE ANALISIS

7.1 Las determinaciones de las especificaciones y caracteristicas fisico-quimnicas y
microbiologicas del agua envasada para consumo humano, deben realizarse de acuerdo con las
normmas COGUANOR comrespondientes, véase capitulo 3. En ausencia de normas COGUANOR
podrin emplearse los métodos de la "American Water Works Association” o de otra entidad
reconocida internacionalmente.

8. ENVASE Y ROTULADO
8.1 Envase Los envases usados para el agua envasada para consumo humano, deberin ser de
material indcuo que no altere Jas caracteristicas fisicas, quirnicas, microbiologicas y sensoriales
del producto, y deberdn contar con un sistema de sellado que garantice la inviolabilidad del
mismo hasta el momento de su consumo.
8.1.1  Los envases podran ser de cualquiera de los materiales siguientes:
8.1.1.1 Material retornable:

- Vidrio

- Policarbonato

- Polietilentereftalato (PET)
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: f 8.1.5.2 Mzicrial no retornable:

- Polietilentereftalato (PET)

- Plésticos de polietileno de alta o baja densidad de grado alimenticio
- - Poli (clorurc de vinilo) (PVC) grado alimenticio

- Otros materiales poliméricos de grado alimenticio

8.1.2 Podrin emplearse envases de otros materiales autorizados por el Ministerio de Salud
Pablica y Asistencia Secial, de acuerdo con los avances tecnologicos en este campo.

8.2 Rotulo o efigueta. El rétulo o etiqueta deberd cumplir con la norma COGUANOR NGO
34 039.

9. CORRESPONDENCIA

Para la elaboracidn de 1a presente norma s¢ han tomado en cuenta los siguientes documentos:

a) International Bottled Water Association Model Bottled Water Regulation, 1998.

b)  Nomia Oficial Mexicana NOM-041-SSA1-1993 Bienes y servicios. Agua purificada
envasada. Especificaciones sanitarias.

) Norma Colombiana ICONTEC 3525 Productos alimenticios. Bebidas no alcohélicas.
Agua potable tratada envasada.

d)  Literatura Técnica.
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